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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta‘para unir a la solicitud
de
_ “ PATENTE: DE. INVENCION

formulada el 16 de febrero de 1963 con el Ne 285.180

en

ESPARNA
por VEINTE afios

a nombre de N.V. PHILIPS' GLOEILAMPENFABRIEKEN, entidad
holendese, establecida en Emmasingel, 29, Eindhoven, Ho

¥ i,
———ra

landa, por:
"METODO DE FABRICACION DE UN CAREZAL GRABADOR MAGNETICO"

La invencién se refiere a un método de fabri-

cacién de un cabezal magnético. para grabar, reproducir

y/o borrar grabaciones magnéticas, en particular graba-
ciones de video en una pista angosta de un portador de

5 grabacién magnética cgbezal que comprende 2l menos dos

elementos de circuito de material oxidico ferromagnédti-

¢o sinterizado con un entrehierro Util entre ellos, que

estd rellenado con material no magnético que sirve tan-

to para proteger las paredes del entrehierro util como
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pere unir mecinicamente emtre si los dos elementos de
circuito. En particular para grabar y reproducir sefiales
de video, tales cabezales deben tener un largo de entre-
hierro extremadamente pequefio del orden de 1 a 2 micro=~

nes, mientras que el ancho del entrehierro debe ser del

orden de 0,2 mm. Esto ¥ltimo en relacién con el hecho

- de que @ menudo un nimero de pistas estédn colocadas una

juhxo g otras, siendo pegquefie solamente la distancias entre
las pistas, para obtener uns gran centidad de informe-
cién por unidad de 4rea de superficie del portador. Re-
sulta evidente que tsl cabezal angosto de materisl sin-

‘terizado es comperativemente débil y que existe elpeligro,

entre otros, que tanto las peredes del entrehierro como
los bordes del cabezel estén expuestos a desmemuzamiento.
Ademés, la coherencia mecdnica de los elementos entre si
es débil, principalmente porque la profundidad del entre-
hierro puede ser pequefia solamente, a fin de mantener la
resistencia. del entrehierro tan grande como sea posible.
Es conoeido fabricar tales cabezales angostocs con anchos

de entrebierro pequeiios amolendo el lado superior de un

" cabezal comparativamente ancho a uno y otro lado en un

- éngulo hasta que se obtiene el ancho deseado y rellenan-

do luego la parte amolada con material no nagnético que
se adhiere al material sinterizado. Sin embargo, en un
cabezal fabricado de esta manera, a veces se produce un
desgaste ingdmisible y ademds ellos son dificiles de fa-
bricar.

El cabezal grabador magnéticq de acuerdo con
la invencién no presenta las deaventajas de dicho cabe-

zal conocido y se caracteriza por el hecho de que una
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ximadamente el mismo grosor, ea aguzada de modo que la

superficie que limita el entrehierro de este elemento
tiene un anche mucho menor que la superficie que limita
el entrshierro del otro elemento, mientras gue el lado
de la parte del cgbezal que comprende laAsuperficie Pe=
quefla que limita el entrehierro es rellenadas con un ma-
terial que tiene aproximgdemente las mismes propiedades
mggnéticas y mecdnicas que el material en el intrehie-
rro.

De acuerdo con una realizacién de la invencién
el material de rellemo es igual al materisl en el entre-
hierro. Esta realizacién presenta la ventaja que tanto
el coeficiente de expansién como la resistencia al des-
gaste del materigl de relleno son iguales a las del ma-
terial que rellens el entrehierro, de modo que las pare=-
des laterales de la superficie de spoyo estén protegidas,
g3{ como 1aé paredes del-entrehierro, y el desgaste es
igual en toda lasuperficie de apoyo del cabezal.

De acuerdo con otra realizacién de la inven-
cién, la superficie angosta que limita el entrebhierro,
preferentémente estd ubicada en el centro dei elemento
de circuito y este circuito estd rellenado a ambos la-
dos. »

Un método de fabricacidén de un cabezal magné-
tico de acuerdo con la descripcidn precedente se carac-
teriza de acuerdo con la invencidén, por el hechc de que
uhna caras lateral de uno u oiro de dos blogues substan-
cislmente iguales de material oxidico ferromagnéticosin

terizado estéd provists en su mayor parte con una plurg
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lidad de ranuras paralelas, en que & uno y otro lado del
sistema de ramiras se retiene una tira angosita de la ca~
ra laeteral peralelamente a estas ranuras, ramuras que
estén separadas por nervaduras que tienen una seccién
transversal en V, estando aplanaeda la punta de esta V

u estando ubicado este eplanamiento en la cara laterel,
giendo el ancho del aplanamiento igual 21 ancho deseado
del entrehierro del cghezal que debe ser fabricado y’
ademds una ramure que tiene una seccién transversal aprg
ximadamente rectangular estéd provusta en cada tira angos
ta que es retenida en este cara latersl y/o en la corres-
pondiente posicién en lg carg lateral del segundo‘bloque,
extendiéndose dicha ranure también parelelamente a la pri
merg raoura y finalmenxe estd provista en una y otra de

las dos caras laterales con una pluralidad de ramuras yer

- pendiculares a las otras ranuras y que tienen aproximge

damente una seccidén irgnsversal semicircular, estando de-
terninado el mimero y la posicidn de las mismas por el
nimero y la forma de los cabezales finslmente obtenidos
de los blogues, después de lo cual el bloque que tiene
dos ranurss con ung seccidén transversal rectangular es
provisto con miembros separadores en la forma de léminas
de un grosor iguai al largo de entrehiefro deseado, sien
do parcialmente colocadas las léminas en las ranuras con
una seccién transverssl rectangular, después de lo cual
ambos blogques son colocados uno sobre el otro con la in-
terposicién de una placa de vidrio que tiene un grosor
mayor que el largo de entrehierro deseado y luego el jue-
g0 resultante es calentado bajo presidﬁ, a unz tempera-

tura superior & la temperatura de fusidén del vidrio, des
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pués de lo éual, después de la fusién y enfrismiento, el
conjunto es dividido paralelamente a las nervaduras, mg
diénxe ung operacién mecénica, por ejemplo emolado o s¢
rrado, en placas, estando las superficie de separacidtn
entre dos plscas cade vez en el centro enire dos nerve~
durae y luego las placas resultantes son divididass me~
diente uns operascidén similar perpendicularmente a la di
reccidn de las nervaduras en tantas pertes como mimeros
de remuras con una secoién trensversel semicirculer, com
prendiendo cada parte de tal renura, y siendo provistas
las partes resultantes con bobinas y superficies de gpo-
yo.

Lg cémara de bobina para recibir las espiras
de la bobins puede ser provista de varias maneras. De
acuerdo con uns realizacién de lg invencién al lade y pg
ralelamente a cada ranure con una seccién transversal se
micircular estdprovista en el bloque una ranura con ung
seccién transversal rectangular ramura que €S usada como
cémera de la bobina. De acuerdc con otra realizacidn de
la invencién, la cdmara de bobina es provista en cada
parte terminada mediante uns operacidén ultra~sénica de
ung menere tel que también es elimingda una parte del vi
drio que rellena la ranura semicircular después de la fu
sién. A fin de permitir una salida fécil del vidrio en
exceso, del aire encerrado y del gaé posiblemente forma=-
do, de acuerdo con otra realizacién de la invencién, se -
proveen ramras angostas, parslelamente a las nervaduras
en los fondoé de las ranuras separadas por nervadures en
V y/o en la posieidén correspondiente en la cara lateral

del segundo bloque.
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Las caras lgtersles del bloque que coﬁ5§§5§;
las nervaduras en V puede ser amoladz con enticipacién
de modo que ostas caras laterales pueden ser usadas co-
mo superficies de referencia en el resto de la fabrica-
cién, 8in embargo, si se desea establecer la posicidn de
la placa de vidrio exactamente cuando se forms el juego
de acuerdo con una realizacién de la invencibn, las ramu
ras con la seccidn transversal semicircular pueden ser
provistas en el segundo blogue, siendo provista en este
caso la placa de vidrio con sallentes que calzan en es-
tas ramras. ‘ '

A fin de obtener un centrado correcto del cone
junto, de acuerdo con otra realizacidn dé la invencién
una ranrs profunds perpendicular a la nervadurs es pro-
vista en ambos blogues y la piaca de vidrio consiste de
dos partes, siendo provista una vigueta de centrado en las
dos ramurass correspondientemente ubicadas antes de com-
primir y calentar el conjunte, siendo dicha vigueta del
wmismo meterial que sl materiagl de los blogques, y estan-
do ubicada cada place de vidrio a uno y otro lado de la
vigueta, » '

De acuerdo con una reslizacidén del método, la
posicién de las ranuras semicirculares y el lugsr en gue
las placss son separadas en partes por un itratamiento me
cédnico son elegidas de modo que la distancia en cada par
te entre un borde de una parte y el limite principal més
adyacente es igual a la profundidad deseads del entrehie
rro del cabezal. '

A fin de que la.invencién pueda ser fécilmente

llevada a la practica, es describirdn g contiruacidén més
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detalladamente algunas realizaciones de la misma, a t1
tulo de ejemplo, con referencia al dibujo acoﬁpaﬁado,
en que:
la figura 1 muestrs un cabezal terminsdo en
escalas aumentada. . h
la figura 2 es ung viste en planta del cabe-
zgl mostrado en la figura 1 también en una escala exa-
gerada.
la figura 3 muestra un blogue de material oxi
dico ferromagnético sinterizade provisto con ranuras.
la figure 4 muestra ung placg de vidrio.
la figura 5 muestra un blogue del mismo mate
rial y las mismas dimensiones gue el blogue mostrado en
la figuras 3.
la figurs 6 muestra una combinacidén de las
partes mostradas en las figuras 3, 4 y 5.
1 la figura ; muestra el conjunto de la figura
6 provisto con ramras lsterales.
la figurs 8 muestre una placa fabricada del
bloque mostrado en la figura 7.
' 1a figurs 9 muestra otre realizacién del blo-
que mostredo en la figurs 3.
la figura 10 8 uns plaga de vidrio dividids
en dos partes y proviste con salientes.
la figura 11 muestra une vigueta de ceﬁtrado.
la figurs 12 muestra une vigueta similar s la
mostrada en la figurs 5.
la figura 13 muestra una combingcién de las
partes mosirsdas en lgs figuras 9, 10, 11 y 12.

le figura 14 muestra una placa aserrada del
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bloque mostrado en le figure 13.

la figura 15 maestra la pleca de lg figura 14
después. del restante tratamiento.

lg figura 16 muestra un cabegzal fabricado de
la placa mostrada en la figura 15. '

BEn las figuras 1 y 2 se muestra un cabezal mag
nético para grabar y reproducir érabaciones de video,
cabezal que consiste de dos elementoé 1y 2 que estén
separsdos por un entrehierro util 3. El entrehierrc 3 que
tiene un largo de, por ejeﬁplo 1% micrén, estd rellenado
con vidrio que también une los miembros 1 y 2 entre af.
El cabezal tiene una superficie de apoyo redondeada 4.
El elemento 2 tiene la forme de una V en punta. teniendo
la V un splenamiento 5 que forma el ancho del entrehie-
rro. A ambos lados de las partes en punta estd provisto
el‘mism0<;§idrio 6 que el vidrio que rellena el entrehie
rro 3 de una manersa tal que el ancho total el slemento
2 es igual al ancho total del elemento 1. Por debajo de
la parte activa del entrehierro 3 estd provista une ca-
vided 7 que eostd también rellenads con vidrio y sirve pg
ra soportar la parte del cabezal ﬁbicada por encimae de
él, Ademés el cabezal comprende una cémara de bobina 8
rectangular para recibir las espiras de una bobina no
mostrada; e&Spiras due estén provistas sobre el lado exte
rior del cabezal en ranurse 9. Las ranurass 9a sirven pa-
ra las conexiones del cabezal. Tal cabezel es oompargti-
vamente fuerte; tanto las paredes del entrehierro como
las paredes de la parte en punta estdn soportadas, de mo
do que durante el funcionemiento no se producen desmeru-

zamiento, mientras que también el lado inferior del entre
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hierro util estid suficlentemente soportado. Dado que el

mismo materigl estd ubicado tanto en el entrehierro co-
mo en la parte sguzada y sirve como soporte, cuyo coefi
ciente de expensién y la resistencia al desgasté pueden
ser elegidos de acuerdo con el material del cabezal mis-
mo, se obtiene un conjunto homogéneo.

Tal cabezal puede ser fabricado de la maners
signiente. En lg figura 3 la referencia 10 es un bhloque
de material oxidico ferromegnético sinterizado a conti-
muacién llamado ferrito. En este bloque 10 que comprende
cuatro caras laterales amoladas, son provistas ranures
11 en una pared lateral. Estas. ramuras estédn separadas por
nervaduras 12 que tienen forma de V, tenlendo la punta de

la V un aplansmiento 13. Este aplanamiento 13 que estd

‘ubicado en el plano de la pered lateral tiene el mismo

ancho que se desea pars el ancho del entrehierro 5 en la
figurg 2. Cuando se proveen las ranuras 11 se smntienen
pequefias superficies 14, y ranmuras 15, que tiene aproxi-
madamente una secoidn transversel rectangular son provisg
tas en estas superficies 14 aproximadamente en paralelo
con las nervaduras 12. Finalmente, se amolan en el blogue
de ferrito 10 ranurss 16 qué tienen una seccidn transver-
sal aproximademente semicircular que se extienden perpen
dicularmente = les nervaduraé 12. llds adelante se descri
biréd como se determina la posicién.y el n&mero de estas
ranuras 16. Un segundo bloque de ferrito 17 {figurs 5)
tiene aproximadamente las mismas dimensiones que el blo-
que 10, Una placa de vidrio 18 (figurs 4) tiene el mis-
me largo y ancho que los blogues 10 y 17 tiene un grosor

que excede algo el largo de entrehierro deseado. Con un
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largo de entrehierro de por ejemplo 14 micrdn, el gro-
sor de la place de vidrio es aproximadamente 5 micro-
nes.

Cuando se fabricen los cabezales grabadores
magnéticos mostrados en las figuras 1 y 2, primero se
colocan léminas metédlicas 19 con el mismo grosor que el
largo del entrehierro deseado sobre el bloque 10 en las
cuatro'esquinas. Una parte doblada 20 de esta limins es .
soportada en la ranura 15. También pueden usarse lémi-
nas de mica; ademds, las léminas puecden extenderse en
todo el largo de la ramura 15. Iuege la placa de vidrio
18 es colocade sobre el blogue 10 y luego el blogue 17.
Las caras laterales amoladas del blogue 10 sirven como

éuperficies de referencin. El conjunto de la figurs 6,

ea ahora calentado por encima de la temperaturs de fusién

de la plecae de vidrio 18, mientras se ejerce a ambos la-

-dos de los blogues 10 y 17 uns presidén, perpendicular-

mente e los bloques. Tan pronto como el vidrio se funde,
las ranuras 16 son rellenadas también con el vidrio. Las
léminas 19 sirven como miembros separadores; la temperg
tura de fusidén del material del que estdn hechas estas
léminas consecuentemente debe ser més elevaaé que la tenm
peraturg de fusidn del vidrio. Después que el conjunto
se ha enfriado; el blogue es provisto con ramurss 9 y 9a
a uno y otro lado (figura %) y luego es aserrado en pla
cas a 1o lergo de la lines punteada 21; places que estén

indicadas por la referencia 22 en la figura 8. Tal pla-

. ca o8 ahore aserrada en dos partes a lo largo de la linea

punteads 23 y es redondeada en 4 y, mediante unas opera-

cién ultrasénica es provista con una cémara de bobina

- 10 -
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8, de modo que finelmente se obtiene un cabezal como el
nostrado en lgs figures 1 y 2.

El material en el entrshierro a uno y oiro
lado de la punta y el materisl que sirve para soportar
las paredes del entrehierro consecuentemente es el mis
mo. Resulta evidente que la posicidn de lss ranurss 16
estéd determinade por la profundided final deseads del
entrehierro, como resulta de la figura 8. Pueden prove
erse mas de dos ranuras 16 como se muestra; esto depen
de solamente del mimero de cabezales que debe ser fa-
bricado de las placas 22 y del ancho de los blogques 10
¥ 1; y de la placa de vidrio 18.

Las distancias.ehtre las ranuras 16 en el ca-
so de més de dos ranures, consecuentemente, no serén
iguales entre si, en la mayoris de los casos.

En luger de ser provistas en el blogue 10,
las ranuras 15 y 16 tamdbién pueden ser provistes en el.
bloque 17 como se muestra en lg figure 5 lineas punte-
gdas. En este casomes necesario que gmbos bloqges 10y
17 tengan el mismo largo y ancho y que las eaéﬁs late-
rales de ambos bloques estén ya pulidas de modo que es=
tén disponibles superficies de referencia exactamente
ubicadas.

El método descrito tisne la ventaja de ser
simple y suministraer un mimero de cabezales, cuyas pro=-
porciones pueden ser exachamente determinadas de ante~
mono. Veriando la distancia mutua de las nervaduras 12
y los gplanamientos 15, también pueden obtenerse cabe~
zales con proporeioneé diferentes si fuera deseable.

En las figuras 9 a 16 se muestra un método al
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go diferente para fabricar los csbezgles mostrados en
les figuras 1y 2. En la figura 9, un blogue de ferrito
estd indicado por 24 y nuevamente estd provisto con ra-
ouras y nerveduras 12 y aplanamientos 13. También estén
provistos remuras 15, 9 y 9a, estando disponibles tam-
bién sobre este bloque 24 lémines 19. Una ranurs 25 es
amolade en el bloque 24, calzendo la mitad de une vigug
ta de contrado 26, mostrada en ls figura 11, en esta ra
nura. La place de vidrio 18 mostrade en la figure 4 con
siste en este caso de dos partes 2% (figura 10), cade
una d¢ las cuales estd provista de ing saliente 28. Un
blogue de ferrito 29 comprends también uns ramura 30

en gue nuevamenté calza ls mitad de la vigueta de cen-
trado 26. BEn el bloque 29 tambiédn estdn provistas ramu-~-
ras 31 que corresponden a la vanura 16 mostrada en la
figura 3 ¥y en la que c¢alzan los gmlientes 28f En este ca
50, las caras letersles de los dos blogques 24 y 29 no
necesitan ser pulidas. La viguets de centrado gue, por
ejemplo, también puede ser fabricada de ferrito, asegu-
ran gue cuando se colocan los dos bloques 24 y 29 uno
sobre el otrd, se obtenga la posicidén corrects de ambos
blogues uno con respecto al otro. Después de fusionar el
conjunto bajo presién, el ploque mostrado en la figura
13 es aserrado en placas 35 a lo largo de las lineas
punteadas 32, plascas que Son mostradas en la figura 14,
y después de ser provistes mediante una operacién ultra
sénice, con la cémara de bobina 8 y despuds de redondear
las dos caras laterales 33 y 34, las placas pueden ser
amoladas en dos elementos cada uno de los cuales forme

una seccidén del cabezal.,

. - 12 -
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De la figura 15 results claro que en este caso
se forma una superficie de apoyo sobre el 1ado‘extern9 -
de las placas 35. Sin embargo, esto depende sclamente de
la posicidén en que estdn presentes las ranuras 31 y las
salientes 28. Naturalmente también es posible proveer
las ranuras 31 més hacia el centro y en este caso las
superficies de spoyo 33 y 34 son amoledas sobre el otro
lado. _

La cémara de bobina 8 también ﬁuede ser provig
ta de antemano smolando una ranurs de seccidn transver-
sai aproximadamente recfangular en los‘bloques sobre un
lgdo de lae ranmurss 16 o 31 y en el otro blogre en una
posicidén correspondiente. En este caso, entrard algin vi
drio en ests cédmara de bobins, pero esto no imperta du-
rante el devanado.

A finde dejar escapar fécilmente el zire o los
gaeses formados durante ls fabricecidn durante el calen-
temiento de los blogues bajo presidn, puedsn proveerse.
ramras 36 (mostradas en lineas punteadas) en el fondo
de las ranuras 11 y/o en posiciones correspondientes del
segundo blogue. Bstes ranuras, junto con las ramras 15,
pueden recibir el exceso de vidrio.

Naturelmente también es posible proveer otro
bloqueo countra la cars lateral dél blogue 1% ¥ 29 respeg
tivamente, que no estd en contacto con el bloque 10 y 24
respectivamente, blogue sdicional gue estd provisto con
renures 11 a uno y otro lado, y cerrar este idltimo blo-
que con le interposicién de la placa de vidric 18 o 28
con un blogue 1% ¥ 29 respectivamente, de modo gque pue-~

den ser obtenidos més cabezales en un solo tratamiento

- 13 =
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BEn comparacién con los métodos conocidos hasta

térmico.

ahora para fabricar cabezales con largos de entrehierro
extremedamente cortos y anchos de entrehierro myy angos
tos, el método descrito tiene la ventaja que requiere
solamente un ciclo de calentamiento, como resultado de
lo cual se recducen gl minimo las posibilidedes de erro=-
res. Ademés los métodos de acuerdo con la invencién son
extraordinariemente adecusdos para la produccién en se-
rie de cabezales grabadores magnéticos, dado gue en prin
ciplo puede ser fabricade simulténeamente un gran mimero
de cabezagles.

Lg presente solicitud, que corresponde a la
presentads en Holanda el 28 de septiembre de 1962, bajo
el mimero 283.%90, se mcoge @ los beneficios del articu
lo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N OT A

Los puntos de invencién propis y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa~
tente de Invencién en Espefia, por VEINTE afios, son los..
siguientes:

1.~ Método de fmbricecidn de un cabezsl graba-
dor magnético para grabar, reproducir y/o borrar grsba-
ciones magnéticas, en particulasr un cabezal con una lon-
gitud Util de entrshierro de 1 a 5 micromes, caracteri-

zado por el hecho de que dos bloques sustanciglmente igua

- 14 -



%

10

15

20

25

- 30

les de material oxfdico ferromagnético sinterizado son
usados como material de partida y que upa cara lateral
de uno de los bloques estéd provista en la mayor parte
con un némero de rapuras paralelas, en que & uno y otro
lado del sistema de ranuras se mantiene uns tira angos
ta de la cara lateral que se extiende parslelamente &
las ranuras que estdn separadas por nervaduras de sec-
cién transversal en V, estando aplanada la punta de la
V ¥ estando ubicado dicho aplansmiento en el plano late
ral, siendo el ancho del aplanamiento‘ igual al entrehie
rro deseado del oabezal gque debe ser fabricado y ademds
e2 provista una ranura oon una seccidn transversal apro-
ximadamente rectangular en cada tira angoeta que es re-
tenida en la cara lateral y/o en la posicién correspon-
diente en la cara lateral del segundo bloque, ranuras -
que se extienden también parelelamente & la primer ranu
ra y finalmente una u otra de las dos caras latersles es
provim con un ndmero de ranures perpondioularesi.éz'tlgs
otras ranuras, teniendo uns ;seccidn transversal aproxi=-
medamente semiciroular, estando determinada la posicidén
¥y el nimero de estas dltimas ranurss por el mimero y la
forma de los cabezales finalmente obtenidos de los blo=-
ques, después de 1o cualeel blogue que tiene las dos ra=-
nuras con una seccidén transversal rectangular es provis-
o con miembros separadores en la forma de léminas ouyo
grosor es igusl al largo de entrehierro deseado, ldminas
que son parcialmente ublcadas en las ranuras con la seg
¢ién transversal rectangular, y luego ambos bloques son
colocadoe uno sobre el otro con la interposicidn de una

place de vidrio que tiene un grosor mayor que el largo
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de entrehierro deseado y luego el juego esf obtenido s

calentado bajo presién por encima de la temperaturs de
fusidén del vidrio, después de io cual, después de la
fusidn y enfrismiento del vidrio, el conjunto es dividi
do en placaes paralelamente a las nervaduras mediante
una operacién mecdnica, por ejemplo por amolado ¢ ase-
rrado, estando ubicada la superficie de seperacién en-
tre dos placas ubicadas cada vez en el centro entre dos’
nervaduras y luego las placas resultantes son divididas

mediante una operacién similar perpendicularmente a la

'direccidn de las nervaduras en tantas partes como mim_g

ros de ranurae que tienen una sécoidn transversal semi-
circular, comprendiendo cada parte una parte de tasl ra-
nura y las partes resultantes son provistas con bobinas
¥y una superficie de apoyoc.

2.~ Método de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado porque al lado y parslelamente a cada ra-
nure con la seccidén transversal semicircular se provee -
en el blogue una ranursa mds profunda con una seccidn
transversal rectangular, ranura mds profunda que es uti-
lizads como cdmara de bobina.

3.~ Método de acuerdo con le reivindicacién 1,
caracterizado porque la cdmara de bobina es provista en
el cabezal por una operacidn ultrasénica de una maners
tal que es eliminade tembién una parte del vidrio que des
pués de la fusidn rellena también la renura semicircular.

4.~ Método de acuerdo con las reivindiocaciones
1y 2 y/0 3, caracterizado porque se proveen ranuras an-
goestas paralelamente con las nervéduras en los fondos de

las ranuras separadas por nervaduras en V y/o en la posi
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cién correspondiente en la cara lateral del segundo blo-
que. ‘

5.- Método de fabricecién de un cabezal graba-
dor magnético. |

Tal y como se he descrito en la Memoria que an-
tecede y pard los fines que se han especificado. ‘

Esta Memoria conste de diecisiete hojas escri-

tas 8 mdquine por una sola care.
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